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Die Erfindung betrifft eine Trennplatte zum Herstellen von 
Leiterplattenkomponenten unter Verpressen von Einzellagen, welche 
Trennplatte eine metallische Kernschicht und eine Beschichtung an 
zumindest einer Seite der Kernschicht aufweist. 

Zur Herstellung von aus mehreren Lagen gebildeten Leiter- 
plattenkomponeten, insbesondere von sogenannten Multilayer-Lei- 
terplatten oder kurz Multilayers, ist es bekannt, Einzellagen- 
Presspakete in entsprechenden Etagen- oder Vakuumpressen bei ei- 
ner Temperatur von z.B. ca. 180°C miteinander zu verbinden. Die 
einzelnen Anordnungen bestehen aus Kupf erf olien, die zur Her- 
stellung der Leiterbahnen erforderlich sind, sowie aus Kunst- 
harzschichten (Prepreg-Schichten, ublicherweise Epoxidharz- 
Schichten) bzw. Laminatschichten. Eine der Multilayer-Leiter- ^ 
platten-Herstellung vergleichbare Herstellung ist bei den soge- 
nannten Basismaterialien fur Lei terplatten denkbar, bei denen es 
sich ublicherweise urn eine Kunstharzschicht (Prepreg-Schicht ) 
handelt, die einseitig oder beidseitig mit einer leitenden 
Schicht (insbesondere einer Kupf erf olie) kaschiert ist. Diese 
Basismaterialien werden auch als sogenannte "Innenlagen" bei der 
Herstellung von Multilayer-Leiterplatten verwendet und bilden fur 
sich ebenfalls Leiterplattenkomponenten. 

In der Regel werden beim Verpressen wie oben angefuhrt meh- 
rere Presspakete ubereinander in einer Presse angeordnet, und 
diese Pakete werden durch Trennplatten, auch Pressplatten ge- 
nannt, voneinander getrennt. Die Trennplatten haben vor allem die 
Aufgabe, eine einheitliche Druck- und Temperaturverteilung beim 
Pressen der Einzellagen herbeizuftihren, urn so qualitativ hoch- 
wertige Leiterplattenprodukte zu erzielen. Die Trennplatten be- 
stehen zumeist aus einem Stahlblech oder aber aus Aluminiumblech 
und werden deshalb auch Trennbleche genannt . Aufgrund der be- 
schriebenen Funktion sollen sie harter sein als die Kupf erf olien . 
Diese Anforderung ist umso bedeutsamer, wenn bedacht wird, dass 
bei modernen Lei terplatten die Leiterbahnen immer schmaler wer- 
den, und auch ihre Abstande immer kleiner werden. Beispielsweise 
werden bei sog. High Tech-Leiterplatten nach der HDI-Technologie 
(HDI-High Density Interconnect-Technologie) Kupferfolien mit Di- 
cken von < 12 \xm, beispielsweise blofi 5 urn, verwendet. Dabei ist 
die Gefahr gegeben, dass sich die Leiterbahnen beim Verpressen 
durch die auSeren Kupferfolien in den Presspaketen durchdrucken 
konnen, welcher Effekt als " Image transfer" bezeichnet wird. Um 
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diesen Imagetransf er auf kostengunstige Weise zu vermeiden, wer- 
den daher in der Mul tilayer-Technologie zumeist Edelstahlbleche, 
beispielsweise mit einer Dicke von 1,5 mm oder 1,2 mm, als 
Trennplatten eingesetzt, da diese Edelstahlbleche eine groSe 
Oberf lachenharte aufweisen und uberdies, wie dies ebenfalls aus 
Kostengrunden erwunscht ist, wiederholt verwendet werden konnen. 

Andererseits ist jedoch Edelstahl ein vergleichsweise 
schlechter Warmeleiter, wobei gerade bei den vorerwahnten HDI- 
Leiterplatten mit den immer kleineren Leiterbahn-Breiten und 
-Abstanden eine besonders schnelle und gleichmaSige Warmevertei- 
lung iiber die Flache der einzelnen Lagen wie auch uber die ge- 
samte Hohe oder Dicke des zu verpressenden Stapels wichtig ist, 
urn eine entsprechende Qualitat zu sichern. Bekannte Trennplatten 
mit einer besseren Warmeleitf ahigkeit bestehen demgemafi insbe- 
sondere aus Aluminium (bzw. einer Aluminium-Legierung; wenn 
nachstehend Aluminium erwahnt wird, so ist hierunter auch immer 
eine Aluminium-Legierung zu verstehen) , vgl . beispielsweise US 5 
153 050 A. Aluminiumbleche als Trennplatten haben jedoch im Ver- 
gleich zu Edelstahl-Trennplatten eine wesentlich geringere Ober- 
f lachenharte, und sie weisen z.B. lediglich eine Streckgrenze in 
der Hohe von ca. 4 0% der Streckgrenze von Edelstahl auf. Hinzu 
kommt, dass Aluminium gerade bei der Press temperatur, bei ca. 
180°C bis 200°C, ungefahr 25% seiner Festigkeit (Streckgrenze) 
verliert und " weichgegluht " wird. Auch hierdurch kommt es zum 
vorerwahnten Imagetransf er . Bei der Presstemperatur von 180°C 
oder 200°C andert sich bei Edelstahl-Trennplatten hingegen die 
Festigkeit oder Oberf lachenharte praktisch noch nicht. 

Exn v;eitersr Nachteil von Aluminium— Trennplatten ist darin 
zu sehen, dass Aluminium im Vergleich zu den meisten anderen hier 
in Frage kommenden Metallen einen hohen Warmeausdehnungskoef f i- 
zienten hat. Dadurch ergibt sich beim Pressen wie vorstehend er- 
wahnt, insbesondere nach Verf liissigung des Epoxidharzes , eine 
Verschiebung der einzelnen zu verpressenden Lagen im Presspaket, 
wenn sich die Aluminium-Trennplatten ausdehnen, und dies kann 
insbesondere bei den erwahnten Leiterzugbreiten im Mikrometerbe- 
reich, und zwar bereits bei Breiten von z.B. 100 urn und darunter, 
zu Schaden und somit zum Ausschuss fiihren. 

Die vorstehend im Zusammenhang mit Aluminium-Trennplatten 
angefuhrten Nachteile gel ten in vergleichbarer Weise fur Trenn- 
platten, die aus Kupfer hergestellt werden. Kupfer ware ein aus- 
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gezeichneter Warmeleiter und wiirde so die schnelle und gleichma- 
Sige Warmeverteilung im Pressstapel sicherstellen, jedoch kann 
Kupfer bei weitem nicht die Kriterien hinsichtlich Festigkeit 
bzw. Oberf lachenharte, zur Vermeidung des angefuhrten Image- 
transfers , erfullen. 

Eine Trennplatte aus Aluminium ist im Ubrigen beispielsweise 
auch aus der US 5 256 474 A bekannt, wobei bei dieser Trennplatte 
iiberdies an der Aluminium-Kernschicht eine Antihaf tschicht auf 
beiden Seiten aufgebracht ist, urn nach dem Verpressen die Trenn- 
platte leichter von den Kupferlagen der Leiterplatten losen zu 
konnen. Es handelt sich jedoch auch hier um eine Aluminiumblech- 
Trennplatte mit den vorstehend erwahnten Nachteilen. 

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, eine Trennplatte wie ein- 
gangs angefiihrt vorzusehen, mit der den erwahnten, aufgrund der ! 
zusairanenhangenden Materialeigenschaf ten einander widersprechenden 
Anf orderungen betreffend gleichmaSige warmeverteilung einerseits 
und hohe Festigkeit bzw. Oberf lachenharte andererseits in zu- 
f riedenstellender Weise entsprochen werden kann. Die Erfindung 
basiert dabei auf der Uberlegung, die Trennplatten als Verbund- 
werkstof f-Trennplatten auszuftihren und so die Eigenschaf ten ver-\ 
schiedener Metalle in Kombination vorzusehen und zu nutzen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung eine Trenn- 
platte mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruches vor. Vor- 
teilhafte Ausf iihrungsf ormen und Weiterbildungen sind in den 
Unteranspriichen definiert. \ 

Bei der erf indungsgemaSen Trennplatte liegt somit eine 
Kernschicht oder Mittelschicht aus einem hoch warmeleitf ahigen 
Metall wie Aluminium oder Kupfer vor, und diese Kernschicht wird 
zumindest auf einer Seite, vorzugsweise beidseitig, durch Kalt- 
plattieren bzw. Walzplattieren mit einem harten Metall, wie z.B. 
Edelstahl, Kohlenstof f stahl , aber auch Nickel oder dergl . , ver- 
bunden. Diese Hartmetallplattierung kann dabei vergleichsweise 
diinn sein, beispielsweise in der GroSenordnung von ca. 0,075 mm 
dick sein, wogegen der Kern, z.B. aus Aluminium oder Kupfer, 
beispielsweise eine Dicke von 0,35 mm aufweist. Beim Walzplat- 
tieren bzw. Kaltplattieren erfolgt eine flachige Verbindung der 
Metalle in der Art einer Verschmelzung, wobei sich auch als vor- 
teilhafter Effekt ergibt, dass bei einer Erwarmung die Warmeaus- 
dehnung nur entsprechend jener der Hartmetallplattierung erfolgen 
kann, d.h. es kommt nicht mehr zu den verhaltnismaSig starken 
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Warmeausdehnungen der warmeleitf ahigen Metalle wie Aluminium oder 
Kupfer, wenn diese Metalle allein fur die Trennplatte verwendet 
werden. Hinzu kommt, dass die Warmedehnung, beispielsweise von 
Stahl, die von Haus aus wesentlich geringer ist als jene von 
Aluminium, erst bei einer vergleichsweise hohen Temperatur zum 
Tragen kommt, diese hohe Temperatur aber beim gegenstandlichen 
Verpressen von Einzellagen zur Herstellung von Leiterplattenkom- 
ponenten nicht auftritt. Beispielsweise wiirden Aluminium-Trenn- 
platten in einer GroSe von 600x450 mm eine Dehnung urn ca. 5 mm in 
jeder Richtung erfahren, eine Trennplatte aus Stahl mit diesen 
Abmessungen an sich - jedoch erst bei hohen Temperaturen - nur 
eine Dehnung urn ca. 2 mm, jedoch erst bei hoheren Temperaturen, 
bei den fraglichen Temperaturen von 180°C Oder 200°C beim Ver- 
j pressen hingegen nur im Ausmafi von 0,1 mm - 0,2 mm. An diese ge- 
ringe Dehnung muss sich zwangslaufig aufgrund der Verschmelzung 
mit dem harten Plattierungsmaterial auch die Kernschicht aus 
warmeleitf ahigem Metall angleichen. 

Ein weiterer Vorteil der erf indungsgemaSen Trennplatte liegt 
darin, dass trotz der Herstellung als Verbundplatte niedrige 
Kosten auch deshalb erzielt werden konnen, da Aluminium ein re- 
lativ niedriges spezifisches Gewicht hat, so dass sich der pro 
Kilogramm zu berechnende Einkauf spreis fur Aluminium relativ ge- 
ring im Verkauf spreis fur die Trennplatten niederschlagt , der 
nach der Flache der Trennplatten berechnet wird. 

Insgesamt wird durch die Erfindung somit eine Trennplatte 
erhalten, die einerseits aufgrund der guten Warmeleitf ahigkeit 
des hiefur maSgeblichen Kerns (bezogen auf die Gesamtmasse der 
Trennplatte liegen ca.. 75% warmeleitf ahigcs Material, z.B. Alu- 
minium, und nur 25% Hartmetall, z.B. Stahl, vor) eine gleichma- 
Sige Warmeverteilung iiber die Flache und die Stapelhohe beim 
Verpressen sicherstellt , d.h. das Epoxidharz wird bei Verwendung 
der erf indungsgemaSen Trennplatten praktisch uberall auf einmal 
fltissig, und die andererseits durch das aufplattierte Hartmetall 
die erforderliche Oberf lachenharte besitzt, urn den unerwiinschten 
Imagetransf er zu vermeiden, und urn auch eine oftmalige Verwendung 
der Trennplatte in Verpressvorgangen zu ermoglichen. Zum Ver- 
pressen ist es dabei auch mit Vorteil moglich, auf der auSeren, 
harten Metallschicht ein Gleitmittel, wie z.B. ein Gleitmittel 
auf Olefinbasis, auf zubringen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der Zeichnung 
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dargestell ten, besonders vorteilhaf ten Ausf iihrungsbei spiel s , auf 
das sie jedoch nicht beschrankt sein soli, noch weiter erlautert. 
Es zeigen im Einzelnen: Fig. 1 in einer schematischen Ansicht 
einen Aufbau eines Multilayer-Presspakets mit mehreren Einzella- 
gen und Trennplatten-Verbundkomponenten; Fig. 2 schematisch in 
einer Ansicht eine Trennplatten-Verbundkomponente mit einem 
Trennf oliensack; Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf eine 
derartige Trennplatten-Verbundkomponente gemaS Fig. 2; und Fig. 4 
einen schematischen Schnitt durch eine Trennplatte, wie sie in 
den Anordnungen von Fig. 1 bis 3 verwendet werden kann, und wie 
sie Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist. 

In Fig. 1 ist ein Multilayer-Presspaket schematisch und 
ausschnittsweise gezeigt, wobei ersichtlich ist, dass Trennplat- 
t en- Verbundkomponen t en 1 mit Einzellagen-Anordnungen 2 fur Mul- ' 
tilayer-Leiterplatten, nachstehend kurz Anordnungen 2 genannt, 
abwechseln. Die mit strichlierten Rechtecken veranschaulichten 
Trennplatten-Verbundkomponenten 1 weisen je eine Trennplatte 3, 
auch Pressplatte, Trennblech oder Pressblech genannt, auf, an der 
mit einer Harzschicht 4 versehene Kupferfolien 5 uber Antihaft- 
lagen 6, hier in Form von Trennf olien, angebracht werden. Die 
gesamte Einheit mit harzbeschichteter Kupferfolie 5, 4, Trennf o- 
lie 6, Trennblech 3, neuerlich Trennf olie 6 und mit Kunstharz 4 
beschichtete Kupferfolie 5, wird im Vorhinein zur Verbundkompo- 
nente 1 zusammengef iigt , wie dies nachstehend anhand der Figuren 2 
und 3 in einem Ausf iihrungsbei spiel naher erlautert werden wird. 

Die mit Harz 5 beschichteten Kupferfolien 4 der Verbundkom- 
ponenten 1 werden Bestandteil der Multilayer-Leiterplatten, zu 
denen weiters geatzte Innenlagen 7 (Basismaterialien) und Kunst- 
harzschichten (Prepreg-Schichten) 8 der Anordnungen 2 gehoren. 

Dadurch, dass derartige Trennplatten-Verbundkomponenten 1 
als Einheiten vorgesehen und beim Herstellen der 
Leiterplatten (komponenten) abwechselnd mit den Multilayer-Ein- 
zellagen ubereinander gestapelt werden konnen, wird das Stapeln 
in der Presse wesentlich vereinfacht, da fiinf Komponenten - 
4/5 ; 6 ; 3 ; 6 ; 5/4 - in einem einzigen Vorgang auf einmal gelegt wer- 
den konnen. Dies reduziert die Handlingzeit wesentlich. Die ge- 
atzten Innenlagen 7 realisieren die gewtinschte Schaltung bzw. 
Leiterstruktur , und sie werden mit Hilfe der Prepreg-Schichten 8 
miteinander verklebt. Dieses Verbinden erfolgt in einer Presse 
bei erhohter Temperatur (z.B. bei 180°C) sowie bei Druck oder 
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aber Vakuum. In einem solchen Presspaket, wie es schematised zum 
Teil in Fig. 1 veranschaulicht ist, konnen durchaus 20 Anordnun- 
gen 2 ubereinander geschichtet sein. Zwischen den einzelnen An- 
ordnungen 2 werden die Trennblech-Verbundkomponenten 1 gelegt, 
wobei die Trennbleche 3 fur eine glatte, saubere Oberflache der 
hergestellten Multilayer-Lei terplatten sorgen. 

Wahrend des definierten Presszyklus beginnt das Kunstharz 
der Prepreg-Schichten 8 zu flieSen. Dadurch, dass die Antihaft- 
lagen oder Trennlagen 6 vorgesehen sind, wird verhindert, dass 
das Harz der Schichten 8 auf die Trennbleche oder allgemein 
Trennplatten 3 gelangt, und es wird auch verhindert, dass das 
Harz zu den Kanten der Trennplatten 3 fliefit. 

GemaS Fig. 2 und 3 sind gesonderte Trennfolien als Anti- 
haftlagen 6 vorgesehen, und diese Trennfolien 6 sind groEer als 
die Trennplatte 3 und auch grower als die Kupferfolien 5 mit den 
Harzschichten 4. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind in diesem Fall 
die Kupferfolien 5 und die Trennplatte 3 bevorzugt gleich groS, 
auch wenn die Kupferfolien 5 geringfugig kleiner sein konnen als 
die Trennplatte 3. Da die Trennfolien 6 allseitig iiber die 
Trennplatte 3 vorstehen, karm so das flussige Harz gefangen wer- 
den. Damit das Harz auch nicht zwischen den Trennfolien 6 zur 
Trennplatte 3 gelangen kann, sind die Trennfolien 6 miteinander 
langs einer Klebenaht 9 mit Hilfe eines druckempf indlichen Kle- 
bers, eines Acrylatklebers bzw. eines Schmelzklebers verbunden. 
Dadurch ist die Trennplatte 3 zwischen den sackartig miteinander 
verbundenen Trennfolien 6 eingeschlossen, das heifit die Trenn- 
platte 3 liegt in einem Trennf oliensack vor, wobei sie in diesem 
Trennf oliensack frei beweglich angecrdnct ist. 

Die Kupferfolien 5 sind andererseits ebenfalls mit Hilfe von 
Klebern, z.B. Schmelzklebern, insbesondere HeiSschmelzklebern, 
oder Acrylatklebern, in der Art einer Klebenaht 10 an den Trenn- 
folien 6 angeklebt. 

In Fig. 4 ist nun ein schematischer Querschnitt der besseren 
Darstellung wegen (ohne Schraffuren) durch eine Trennplatte 3 
gezeigt, die einen speziellen, neuartigen Verbund-Aufbau auf- 
weist. Im Einzelnen ist eine Mittelschicht oder Kernschicht 3.1 
aus einem hoch-warmeleitf ahigen Metall, wie beispielsweise Alu- 
minium oder aber auch Kupfer, vorgesehen, und diese Kernschicht 
3.1 ist beidseitig auSen durch Walzplattieren, allgemein Kalt- 
plattieren, mit einer auSeren Metallschicht 3.2 verbunden, die 
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aus einem im Vergleich zur Kernschicht 3.1 harten Metall besteht, 
wie beispielsweise aus Edelstahl, Kohlenstoff stahl , aber auch 
Nickel oder dergl . Metall. Beim Aufbringen dieser aufieren, harten 
Metallschichten 3.2 auf der Kernschicht 3.1 durch Kaltplattieren 
wird eine Verschmelzung der beiden Metalle herbeigef iihrt , so dass 
sich eine feste, flachige Verbindung ergibt. Diese feste, fla- 
chige Verbindung f tihrt bei der fertigen Trennplatte 3 dazu, dass 
sich die Kernschicht 3.1 aus dem vergleichsweise gut warmelei- 
tenden Metall nicht mehr in einem derartigen AusmaE dehnen kann, 
wenn sie erwarmt wird, wie in dem Fall, wenn sie frei vorliegt, 
d.h. es ergibt sich insgesamt eine Warmedehnung entsprechend je- 
ner der auSeren Metallschichten 3.2 aus hartem Metall. 

In einem Beispiel wurde eine Trennplatte 3 mit einer Kern- 
schicht 3.1 aus Aluminium mit einer Dicke von ungefahr 0,35 mm 
vorgesehen, welche beidseitig mit einer aufieren Metallschicht aujs 
Edelstahl, mit einer Dicke von ca. 0,075 mm, versehen wurde. Es 
ergibt sich dabei zwar eine kombinierte Warmeleitf ahigkeit , die 
etwas geringer ist als jene von Aluminium (bzw. der Aluminiumle- 
gierung) allein, jedoch liegt diese kombinierte Warmeleitf ahig- 
keit durchaus in der GroSenordnung von jener von Aluminium, etwa| 
bei 170 W/m . K im Vergleich zu 210 W/m . K. Die kombinierte i 
Warmedehnung dieser Verbund-Trennplatte 3 entspricht andererseits^ 
im Wesentlichen jener von Stahl, insbesondere Edelstahl oder aberj 
Kohlenstoff stahl , d.h. sie betragt beispielsweise nur 1/25 bis 
1/50 der Warmedehnung von Aluminium allein. 

Aus Fig. 4 ist noch ersichtlich, dass die Verbund-Trennplatte 
3 noch mit auSeren Gleitmittel-Beschichtungen 3.3 auf beiden 
Seiten oder Oberflachen versehen sein kann, wobei diese Gleit- 
mittel-Beschichtungen in an sich bekannter Weise auf einer Ole- 
finbasis vorgesehen sein konnen. 

Eine derartige Verbund-Trennplatte 3 mit den unterschiedli- 
chen Metallen kann in einer Trennplatten-Verbundkomponente wie 
vorstehend anhand der Fig.l bis 3 beschrieben verwendet werden, 
sie kann jedoch selbstverstandlich auch in Presspaketen in einer 
Einzelanordnung, wie dies aus dem Stand der Technik, etwa gemaS 
US 5 3 56 474 A, an sich bekannt ist, in gleicher Weise eingesetzt 
werden. Da wie dort erbringt die vorliegende Verbund-Trennplatte 
3 im Besonderen den Vorteil der Kombination der einander eigent- 
lich widersprechenden Ef fekte der hohen Festigkeit und Oberfla- 
chenharte einerseits sowie der guten Warmeleitf ahigkeit 
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andererseits , um beim Verpressen von Einzellagen zur Herstellung 
von Leiterplattenkomponenten ein rasches, gleichmaSiges Verfliis- 
sigen des Epoxidharzes sicherzustellen sowie einen Imagetransfer 
bzw. Beschadigungen der Oberflache hintanzuhalten und auch Wie- 
derverwendungen der Trennplatte 3 sicherzustellen. 
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Patentanspriiche : 

1. Trermplatte zum Herstellen von Leiterplattenkomponenten unter 
Verpressen von Einzellagen, welche Trennplatte eine metallische 
Kernschicht und eine Beschichtung an zumindest einer Seite der 
Kernschicht aufweist, dadurch gekennzeichnet , dass die Beschich- 
tung an der Kernschicht (3.1), die aus einem vergleichsweise gut 
warmeleitenden Metall besteht, aus einer durch Kaltplattieren auf 
die Kernschicht auf gebrachten auSeren Metallschicht (3.2) aus 
einem Metall mit vergleichsweise groSer Oberf lachenharte besteht. 

2. Trennplatte nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet , dass die 
Kernschicht (3.1) beidseitig eine durch Kaltplattieren aufge- 
brachte auSere Metallschicht (3.2) mit vergleichsweise groSer ■ 
Oberf lachenharte aufweist. 

3. Trennplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekermzeichnet , 
dass die auSere Metallschicht (3.2) durch Walzplattieren aufge- 
bracht ist. 

4 . Trennplatte nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch gekerm- 
zeichnet, dass die auSere Metallschicht (3.2) aus Stahl, wie z.B. 
Edelstahl oder Kohlenstoff stahl , besteht. 

5 . Trennplatte nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch gekerm- 
zeichnet, dass die auSere Metallschicht (3.2) aus Nickel besteht. 

6. Trennplatte nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass die Kernschicht (3.1) aus Aluminium besteht. 

7. Trennplatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kernschicht (3.1) aus Kupfer besteht. 

8. Trennplatte nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass die Kernschicht (3.1) eine Dicke von ca. 0,35 mm 
aufweist . 

9. Trennplatte nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekerm- 
zeichnet, dass die auSere Metallschicht (3.2) eine Dicke von ca. 
0,075 mm aufweist. 
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10, Trennplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch . 
kennzeichnet, dass auf der auSeren Metallschicht (3.2) ein 
Gleitmittel (3.3), z.B. auf Olefinbasis, aufgebracht ist. 



AW/dh 
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Zusammenf as sung 



Trennplatte (3) zum Herstellen von Leiterplattenkomponenten unter 
Verpressen von Einzellagen, welche Trennplatte (3) eine metalli- 
sche Kernschicht (3.1) unci eine Beschichtung an zumindest einer 
Seite der Kernschicht aufweist, wobei die Beschichtung an der 
Kernschicht (3.1), die aus einem vergleichsweise gut warmelei- 
tenden Metall besteht, aus einer durch Kaltplattieren auf die 
Kernschicht auf gebrachten auSeren Metallschicht (3.2) aus einem 
Metall mit vergleichsweise groSer Oberf lachenharte besteht. 



(Fig. 4) 
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FIG. 1 
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